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aus Kunststoff 

We Erfindunc, betrifft ei„ Verfahren Z ur Harstelluno • 
bla Sgefori „ t en Honrs aus ther.opX.stisCe™ Kunst3 to « L 7 
chem zunachst ein sc hl 31 ,nhf • ^nststoff, bei wel- 

tisane™ Materia! extuZ/t «» Plas- 

Blasfor-m =^ eten Blasdorn innerhalb der 

durch Blasformen hergestellt wurd«.n k H ° h l*°rper, di e 

h e rstellungsbedingt : eln ;": f :;r e d ;; e ' w a lt en k bekanntermaBen 

-trader a bg eno,» e ne S c„l auchfa ^ ™ 

einer mehrteiJ i »i = vortormling wird innerhalb 

r::;:: „ :: r f :«:; e ir: hl r 
B lasluft aufweltet . Haturge rr st rrr u r s r e ™:e f ' nitte t is 



halt : U h T" eiteten MatSrialS iSt d±e "—Wrl. des so ez- 
! h «*«teiit wezden sollen, die mit andezen Bau . 

zeieb d " erden iSt " «*°rderiioh, i m B e- 

zezoh dez zuz VersehweiBung vorgesehenen Pl 8chen eine 

Hersteliung von Einfuilzohzen far « z-Kzaftstof fbehaltez An- 
ders wzohtig. Dlese aus Kunststoff hergestellten> e e r xt b r e u S °;_ 

r~ n Einfaii - h - ™ i- Be reich ein r :r nf : . 

offnung eznes ebenfalis duzoh Extzusionsbiasen hergesteait" 
Kzaftstoffbehalters aus Kunststoff mi t , . ^ergestellten 
Die SchweiSverbindung ist u » h =i „ "ezscnwezBt. 
tezs Krafts Montage des Kraftstof f bet- 

ters Kraften ausgesetzt. Eine gewisse Mtndestbelastbarkeit dez 
SohwezBvezbindung ist dabez uneziassiicb, nicht zuletzt a -h 

:::trge?:r: ts r nden - Es ist * h ~ 

feztzgen Blasters bei dessen Hezsteilung 2U xaiibzieren . 
Bei dez Hersteliung extzusionsbiasgefozmtez Rohze 1st es be- 

zen ^rLr: R ° hreS mi " elS d " Blasdorns zu xaiiL - 

dabe ' h „ " * ein * eb — hten Vorfozmlings wizd 

dabez ubez den Elasdozn gestulpt. Wenn sioh das « erl ' 

^TT^ vorformlln9 schlieBt - wird der " Z 

rezch dez Offnung fur den Kaiibrierbiasdorn von den QueLchxan- 
ten bezzehungsweise Schneiden des Werxzeugs gegen den 
zzezbXasdozn abgeguetscbt, sodass das BauteL zn dieaem Betezch 
sowohl ezne definiezte AuBenxontur als auch einen definierten 
innenduzcnn-essez sowie eine definiezte WandstazKe aufweist 

de" TLT Bla T n -~*~«—*n --de des Kohzes wizd in 

KoIf» k, S ° Verfahr *"' dass m sogenanntez „vezlozenez 

Kopf« geblasen wizd. Hiezbei handelt e a . ziorener 

des Bi..t.n es Slch >™ azne endseitig 

des Blastezls vorgesehene domformige Kuppe, die sioh „k „• 
e^entiiobe AuBenxontuz des fertigen ^^^^ 

Tr'll ^: nk0nt " Kavitat i m Werxzeug h inaustr 

streoxt. ozesez „vezlozene Kopf- „ ird nach Fertigstellung des 



Blasformteils nachgearbeitet, d.h. sum Beispiel ausgekreist o- 
der abgeschnitten. Die hier entstehende Innenwandung des Rohrs 
ist nicht genau definiert, so dass es verfahrensbedingt bei un- 
terschiedlichen Reckungsverhaltnissen zu unterschiedlichen 
Wandstarken am Formteil kommt. 

Beispielsweise bei der Herstellung von Einf ullrohren fur Kfz- 
Kraftstoffbehalter kann es vorkommen, dass eine VerschweiAung 
exnerseits an dem Kraf tstof fbehalter, andererseits an anderen 
Anschlussbauteilen, beispielsweise an einem eiektrisch leiten- 
den Kragen oder dergleichen erforderlich ist. In diesem Falle 
ware eine hierfur angepasste Ausbildung des Rohres beidendig 
Oder bei einem mehrfach verzweigten Rohr an mehreren Stellen 
wiinschenswert . 



Om solche Rohre herzustellen, ist man beispielsweise bislang so 
verfahren, dass das von dem Biasdorn abliegende gesohiossene 
Ende des Vorformlings nach dem SchlieSen der Form mittels eines 
Stempels zur Bildung einer definierten Trennflache von auJien 
angestaucht „ird. Im Bereich der von der Anstauohung erzeugten 
Trennfiache „ird der verlorene Kopf des Vorformlings in einem 
Nachbearbeitungsschritt abgeschnitten. 

Durch die Erzeugung einer umlaufenden Trennflache Oder eines 
umlaufenden Flansohes wird au£ diese Art und Weise eine Faltung 
des Materials im Mundungsbereich des Rohrs bewirkt, so dass 
wenn das Rohr als mehrschichtiges Rohr hergestellt wurde, die 
Schzchtenlage des Coextrudates in diesem Bereioh nicht mehr der 
Solllage entspricht. 

Dies ist insbesondere problematisch, wenn das Coextrudat Bar- 
rrereschichten fur Kohlenwasserstof f aus EVOH (Ethylen-Vinyl- 
Alkohol, enthait, die beispielsweise nicht mit P E (Polyethylen, 
verschweinbar sind. In solchen Fallen K om™t es auf die exakte 
Lege der Barriereschicht bezuglich der dies* umgebenden Kunst- 
stoffschichten an. 
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art so zu verbessern, dass ein Rohr Oder 
anderes komplexes rohrformiges Gebilde mit mehreren Offnungen 
mxt definiertem Innendurchmesser herstellbar i st , wobei das 
Verfahren sich auch zur Herstellung von mehrschichtig coextru- 
dierten Hohlkdrpern eignen soli. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird durch ein Ver- 
fahren der eingangs genannten Art gelost, das sich dadurch aus- 
zexchnet, dass wenigstens ein zweites Ende des Vorformlings 
uber die die aufiere Gestalt des Fertigteils bestimmende Kavitat 
der Blasform hinaus 2U einer Vorkammer aufgeblasen wird, dass 
die Vorkammer mittels eines Werkzeugs oder mittels einer hier- 
fur angepassten Vorrichtung geoffnet wird, wahrend der Vorform- 
Ung noch plastisch ist und dass in das geoffnete Ende des noch 
m der Form befindlichen Vorformlings ein Kalibrierdorn einge- 
fuhrt wird, mit dem eine Umformung des betreffenden Endes der- 
art bewirkt wird, dass dieses in seinem Miindungsbereich eine 
definierte Wandstarke und einen definierten Innendurchmesser 
aufweist. 



Mit anderen Worten, erf indungsgema* ist das Aufweiten wenigs- 
tens exnes „verlorenen Kopfes" mittels Vorblasdruck vorgesehen 
Unter Vorblasdruck im Sinne der Erfindung ist eine Voraufwei- 
tung des Vorformlings mit im Verhaltnis zum Blasdruck deutlich 
geringerem Druck zu verstehen. In den „verlorenen Kopf" wird 
em Werkzeug eingebracht, das den Ko P f aufschalt oder offnet 
und/oder mechanisch auseinander druckt und somit das Eindringen 
ernes Kalibrierwerkzeugs an die Innenschicht des rohrformigen 
Blasteils ermoglicht. Wichtig hierbei ist, dass die Innen- 
schicht des rohrformigen Blasteils so freigelegt wird, so dass 
durch das Einbringen des Kalibrierdorns die ursprunglichen 
Schxchtenlagen und der urspriingliche Materialaufbau der Schich- 
ten eines coextrudierten Vorformlings erhalten bleiben. Bei dem 
erfindungsgemaAen Verfahren erfolgt ein Abquetschen des Vor- 
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formlings in der Form derart H*oo • 

StirnflMche bildet Be! ! \ *™undest Uberwieejend dessen 
hat dies den Col, ^'r^ 0 ^ 1 '^ Aufb - *• Vo rformlings 

aus ei „e m zur Verscb„ei Bung ^ L ?T V " f °™"n gs 
Kunststoff besteht Anbauteil kompattblen 



Onter rohrf brmigen, Blasteil i„ sinne der Er „ nrt „ 

em tomPlexes mehrr6hriges Bauteii :„z rst ziz r ch 

Bnden des Vor f or mli „ g s ^ ^rf 5 " enl9Ste " S 

mafien Verfahrens 1st es ™ Dur *f uhrun g des erf indungsge _ 

- betreffen d en «. VT^T^^ 1 !" ~ 
formlings handelt d», > - ■ S Ende des Vor ~ 

auch mit vertikal auf .„. "zonta! liegender Blasform als 

Me Werkzeugtrennebene muss dabei nicbt V6rStehen »•*»• 

verlaufen. ann dlese au =h di ag on a i 



nanntes E *trusio„ssau g bl a sverf ah re n * 1S 



einen Kalibrierblasdorn gestiilpt. Selbstverstandlich ist das 
erfindungsgemaJSe Herstellungsverf ahren auch als herkommliches 
vertikales Blasf ormverf ahren durchfiihrbar, bei dem der am 
Extrusionskopf hangende Vorformling zwischen die geoffneten 
5 Halften der Blasform abgelangt wird, wobei sich die Blasform urn 
den Vorformling schlieftt. Der Blasdorn kann dann oberhalb oder 
unterhalb der Form vorgesehen sein, entsprechend ist die Lage 
der oder des zusatzlichen Kalibrierdorns zu wahlen. 

10 Vorzugsweise wird das Material der geoffneten Vorkammer vor 

Oder bei dem Einfiihren des Kalibrierdorns zur Bildung einer Ka- 
libriergasse geraumt. 

Das 6f fnen der Vorkammer und das Einfiihren des Kalibrierdorns 
is konnen nahezu zeitgleich erfolgen. 

Zweckmafiigerweise erfolgt das Offnen der Vorkammer und das Rau- 
men der Kalibriergasse mit einem Werkzeug, das eine geteilte, 
aufklappbare Raumspitze aufweist, die aufgeklappt eine Gasse 
fur den dahinter angeordneten Kalibrierdorn bildet. 
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Alternativ oder zusatzlich kann das Offnen der Vorkammer mit- 
tels einer HeiJJtrennvorrichtung erfolgen. Beispielsweise kann 
der „verlorene Kopf w des Vorformlings im plastischen Zustand 
mittels eines HeiJidrahts oder eines HeiBmessers getrennt wer- 
den. Unmittelbar nach Beendigung des Trennvorgangs kann der Ka- 
librierdorn in das geoffnete Ende eingefiihrt werden. 

Bei einer alternativen Variante des Verfahrens gemaJl der Erfin- 
dung wird die Vorkammer in dem Werkzeug, d. h. in der Blasform 
geblasen und die Vorkammer wird mittels einer EinschieJinadel 
gedffnet, die an dem Kalibrierdorn relativ zu diesem beweglich 
angeordnet ist. 
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Diese Vorgehensweise hat den Vorzug, dass die Aufweitung der 
Vorkammer mit regularem Blasdruck erfolgen kann und dass beim 



eraorns J-n eanem Bewegunas7vHn 0 l. • 
fall innerhalb des Vorf 0 r ml ■ ^ngszyklus *exn Druckab- 

° vortormlings auftriff u-;~ - 

.*i».. lt bel der Hersteliung des ;;;;;; — die 

Die .Erfindung umfasst weiterh-in 

im Bereich wenigstens zweier vof chnet, dass es 
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~rrirr; 0 r Rohr 9emM d - — - — 

-Lb menrschichtig coextrudiertes F-ir^n 
ner Barrierescbicht « r Kohlenwassersto, f f ^ 
stoffbehalter ausgebildet . sers toff e fur exnen Kraft- 

Die Erfindung wird nachstehend anhanH • 



Es zeigen: 
Fig. 1 

Fign. 2, 3 und 4 



Fign. 5-7 



einen Schnitt duroh ein nach dem ^.^ 
a "° 9SgS ™ a6e ° ^erfahren hergestelltes Bohr, 

sc hera atische Ansichten, die den ttlan , des 
B*tru sio blasverfahrens verdeutliche 

msbesonCere das ExtruCieren des Vorform- 
F IZ S , EinlS9en dSSSelben « ^e 

.«*—« .che Ansichten, die das Vorbiasen 
dee verlorenen Kcpfes- (Fig . S) , das flff _ 



" M deS » ve ^l°renen Kopfes- (Fig _ 



und 



d as Einschieflsn des Kallbrierdorns 
geoffnete Ende des V orfor mlings (Fig . ?) 
veranschauiichen. 
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Fign. 8-10 



schematise Ansichten, die eine alterna . 
trve Vorgehensweise zur Offnung und Kalib- 
tle ™ 9 dSS Endes Vorfor mlings im B ._ 

rerch des „ve rl orenen Kopfes" darstellen 
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Fign. 11 - 13 



schematische Ansichten, di 
Ausfuhrung 

Verfahrens zeigen 
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Sehichtung von innen „ach auBen J ^ "° bei die 

eine Haftvemittierschicht eine B • ^ethylenschicht, 
weitere Ha f tvermittlersc ^ vlZT^^ ™"' ^ 

»«. Verfahren ist seibstverstSndlich nl T 'J/^T^^' 
Das Verfahren umfasst zunachst die Extrusion • 

migen Vorformlings 2 au, „• E) «™:Lon ernes schlauehfor- 

*ebene„ Ltage . Tr VorflrT" 3 «* eine vorge- 

pulators 4 Lgriffen u H mittelS 

cege b en e „fai;n::irf:r:ertch Ex T s T stepf 3 ab ~- 

d es Extrusionsfcopfes 3 m itt xl ernt' iT""^ U " terhalb 
werkseuges abzutrennen Das „ dar 9«tellten Trenn- 

-* -s vorfor ral i„g: n 2 D : r ; on du ::r ipu1 -- * •^«- 

^uetscht. oer Manipulator iL aod h "^O^"" 4 ™«~ 
geof fnete Werkzeug ein das sue d ^orformUng i„ ^ 

^ede F or m halfte 5 a, » f st T t P <~«- » -steht. 

rst nut erner Kavitat 6 versehen, die 
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bei geschlossenen Formhalf ten das Formnest m , „ * 

— * - Au8ententur des fert z st B w:ir::r; it 

Nachdem der Vorformling 2 mi t tela rf<=« m ■ , 

Extrusions kopf unter die ko J e ^ ™ ~~ -ter - 
Die Formhalf ten 5a, 5b sohn.o F °™*alfte 5a verfahren. 

- - nao hst e h en' d 1^"^^ T^T" 2 
werse in dem Formnest aufgeweitet Hi bezrehungs- 
genommen auf die Fign 2 un d , """^ B " U « 

Draufsicht auf das Werkzeuo J* " sche »>"ische 

werjczeug entsprechend der Anting • r,. 
dargestellt 1st. Fia 2 70 ^, • Ansxcht m Fig. 4 

-ere Formharfte / b . ^ZllZ TT^ "* " 
Wartestellung bef J „h, • k bezerchnet den dort in 

vor f or mling 1 ::;::*;^: n Ka d iibrierbiasd ° rn ■>■ »^ der 

y voiistandig m die geoffneh^ R i 3c r 
-rde, „ird der Kalibrierblasdorn 7 J^o ei " 9ele9t 
des Vorformlings 2 eingeffihrh o „ Ende 8 

te 5b unter die obere ^ f * £ ^ ^ —» 
5a, Sb vollzi ehen eine Sohli "1 Verfahr -' ^e Formhalften 

beschriebenen .-au^S^^^" "": ^ *" 
Offnung 9 zur Aufnahme des KalL- *, Blasf °™ erne erste 

te 6«nu„g 10 , die zunalst ? ^ * lne 

. are zunachst unversohlossen 1st. 

Bei geschlossenen, Werkzeug „ ird der Vorf n », • , 
tels Vorblasdruck aurgeweitet. wobei Tl„ "b 
ten 6 ff nung 10 eine Art „ verlorener r 

mer 11 ausbildet. einer Vorkam- 

Sr^T J^tT — gsge^en 
ten, auf*la PP baren HanTs^e ^e ST:. ^ — — 
*ann z„ e i oder raehr ^s^ZT^ZlZ^T^ " 
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- sich d ie Kaumeiemente ZTLllT ^ " 

rier d orn 14 frei. Der KalibrieLorn « ! *"*" 

eroorn stoSt in dre zweite Offnung 
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10 der Blasform vor und bildefc mma- • 

tiscnen Vor f or m lings J££L~ ^ ^f"' «~* 

und Weise die Kontu,- h « Blasform in bekannter Art 

» *n den ^LT^Z:^^ SChneld — 
• -eiten Endes 1 6 desselben ab g e J/tslT ^ " ^ 

die Vorkammer 11 aufgeschnitten da, k 7 zunachst 
beiseite , ertat , ^^7" """^ 

offnete Ende 16 des Vorfo , ^Ixbnerdorn 14 in das ge- 

Vor forra ii„g 2 nac h y;r hi r n rs ^? ^ «— 
E nd f cr m au f ge„eitet verden kann " - seiner 

vorka^er 11 kann daLi ^ZTJ^T " ^ 
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: e : „ erden , „ obet dann de ; - - r v::::;;r:zr x :- 

aufgeweitet „ird. Ist die Vorkaroner 11 vollstandT t 

:::: :t™:tt 14 mit — i^r^r:; 

r ------ - 1:1::: 

bzw. in die zweite Sffnung 10 des M v V <~formlings 
Kalibrierdorn 14 diddle £ - 
ab. Entgegen der bildlichen D ars1 - „ f ° rmllng 2 die Form 

*ann der Kalibrierdorn 14 auc \ * " ^ ^ 11 b±S 13 

orn 14 auch nach Art eines Schiebers Be- 
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standteil der Form sein und in der geschlossenen Form verfahr- 
bar ausgebildet sein. 
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aus Kunststoff 



Beznqszei chenliste 

1 Einfiillrohr 

2 Vorformling 
Extrusionskopf 
Manipulator 

5a, 5b Formhalf ten 

6 Kavitat 

Kalibrierblasdorn 
erstes Ende des Vorformlings 
erste Offnung 
zweite Offnung 
Vorkamraer 
Raumspitze 

13 Raumelemente 

14 Kalibrierdorn 

15 Schneidkanten 
zweites Ende des Vorformlings 
HeiJJtrennvorrichtung 
EinschieJ3nadel 



3 
4 



7 
8 
9 

10 
11 
12 



16 
17 
18 
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IZTlT ZU I HSMtelluns sines — — o Plastischem Kunst _ 

aus Kunststoff 
Paten tansparuch^ 

vo rform un g s mit li: ; la *:;.r 9stens ein Ende des 

Blasdorn i„ ne r„aib der B1 a Sfo " aUS9eb " d ^ 

Ende in se^rcrji r/r wird - da - 
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*- eines ^JJ^Z ^^7" 
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Plaatiscn ist, und dass in das ge6ffn e te 11 T ^ 
*er For* berindiicben Vorror^s T *" 

derart bewirkt wird, dass dieses in . . betre " enden Endes 

a cueses in sernem Mundun g sbereich 



eine definierte Wandstarke und einen definierten Innen- 
durchmesser aufweist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t , dass das dem Blasdorn abliegende Ende des 
Vorformlings vor dessen Aufweitung geschlossen wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch 

g e k e n n z e i c h n e t , dass das Aufblasen der Vorkammer 
mxttels Vorblasdruck erfolgt und dass eine Aufweitung des 
Vorformlings zu seiner endgultigen Gestaltung nach Kalib- 
rxerung wenigstens zweier Enden des Vorformlings erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
g e k e n n z e i c h n e t , dass das Material der geoffneten 
Vorkammer vor oder bei dem Einfuhren des Kalibrierdorns zur 
Bildung einer Kalibriergasse geraumt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
g e k e n n z e i c h n e t , dass das Offnen der Vorkammer und 
das Einfuhren des Kalibrierdorns nahezu zeitgleich erfol- 
gen 



. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, d a d u r c h g e k e n n - 
z e i c h n e t , dass das Offnen der Vorkammer und das Raumen 
der Kalibriergasse mit einem Werkzeug erfolgt, das eine ge- 
texlte, aufklappbare Raumspitze aufweist, die aufgeklappt 
exne Gasse fiir einen dahinter angeordneten Kalibrierdorn 
bildet. 



Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Offnen der Vorkammer mit- 
tels einer Heifitrennvorrichtung erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vorkammer in dem Werkzeug gebla- 
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sen wird und dass die Vorkammer mittels einer Einschiefina- 
del geoffnet wird, die an dem ebenfalls einzuschieJlenden 
Kalibrierdorn relativ zu diesem beweglich angeordnet ist. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
2 e i c h n e t, dass die Ausbildung der Vorkammer mittels 
regularem Blasdruck erfolgt. 

Extrusionsblasgeformtes Rohr aus Kunststoff , dadurch 
gekennzeichnet, dass dieses im Bereich wenigstens 
zweier vorzugsweise endseitig vorgesehener Offnungen je- 
weils einen definierten Innendurchmesser und eine definier- 
te Wandstarke aufweist. 

Extrusionsblasgeformtes Rohr nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass dieses als mehrschichtig 
coextrudiertes Einfullrohr (1) fur einen Kfz-Krafts toff tank 
ausgebildet ist. 



Extrusionsblasgeformtes Rohr nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass dessen Innen- 
schicht zumindest iiberwiegend die Stirnflache an der jewei- 
ligen Offnung bildet . 
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Verfahren zur Hers t el lung eines aus thermoplastischem Kunst- 
stoff blasgeformten Rohrs sowie extrusionsblasgefotmtes Rohr 

aus Kunststoff 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
blasgeformten Rohrs aus thermoplastischem Kunststoff, bei wel- 
chem zuerst ein schlauchf ormiger Vorformling aus thermoplasti- 
schem Material extrudiert wird, der Vorformling in eine Bias- 
form eingebracht wird und innerhalb dieser mittels Blasluft 
aufgeweitet wird, wobei ein Ende des Vorformlings mit einem als 
Kalibrierdorn ausgebildeten Blasdorn innerhalb der Blasform ka- 
libiert wird. Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass der 
Vorformling wenigstens an einem weiteren Ende ebenfalls kalib- 
riert wird. 
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